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Abstract of DE1 01 13425 

A self-adhesive textile tape has non-woven 
fibres (1) with a vertical fibre folds (3) linked on 
one or both sides with a fibre mesh in a series 
of adjacent rows. The rows have an intensified 
transverse fibre lay-up located between 
several mesh rows and mesh rods. At least 60 
per cent of the fibre length within the fleece (1) 
is in a diagonal array. The fleece has a specific 
area weight of at least 200 g/m. A self- 
adhesive textile tape has non-woven fibres (1) 
with a vertical fibre folds (3) linked on one or 
both sides with a fibre mesh in a series of 
adjacent rows. The rows have an intensified 
transverse fibre lay-up located between 
several mesh rows and mesh rods. At least 60 
per cent of the fibre length within the fleece (1 ) 
is in a diagonal array. The fleece has a specific 
area weight of at least 200 g/m. 10 to 30% of 
the thermoplastic binding fibres (4) are 
incorporated within the fleece. One side of the 
fleece is coated with an adhesive agent (5). 
The fibre mesh (2) length towards the top of 
the pile is at least 1 .5 times the length of the 
mesh, and no more than 0.8 times the mesh 
row density as compared with the fibre mesh 
(2). An Independent claim is also included for 
a process to manufacture the self-adhesive 
tape in which the tape is formed by mechanical 
strengthening of transversely panelled carded 
nap with peripheral binding fibres (4). 
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(5) Druckelastisches textiles Klebeband und Verfahren zu seiner Herstellung 

® Die Erfindung betrifft ein druckelastisches textiles Kle- 
beband aus einem Vliesstoff mit vertikalen Faserpolfal- 
ten, die ein- oder beidseitig mit Fasermaschen verbunden 
und die die Fasermaschen bildenden Fasern in mehreren 
Maschen benachbarter Maschenreihen eingebunden 
sind. Damit wird eine verstarkt querorientierte Faserlage 
zwischen mehreren Maschenreihen und Maschenstab- 
chen erreicht, wobei mindestens 60% der im Vliesstoff 
enthaltenen Faserlange raumlich diagonal in den Faser- 
polfalten angeordnet sind und der Vliesstoff eine Flachen- 
masse von mindestens 200 g/m 2 aufweist. Mit der erfin- 
dungsgemafSen Losung kann die Festigkeit, Dammung 
und Druckelastizitat bahnformiger Klebebander wesent- 
lich verbessert werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein druckelastisches textiles 
Klebeband, bestehend aus einem Vliesstoff aus vertikalen 
Faserflorfalten mit ein- oder beidseitiger Fasermaschen- 5 
oberflache. Dieser Vliesstoff wird auf einer Oberflachen- 
seite mit Klebemittel beschichtet und zu schmalen Bandern 
geschnitten. Derartige Klebebander werden vorzugsweise 
zur Kabelummantelung in Fahrzeugen zur Schallminde- 
rung, der Aufnahme von StoBbeanspruchungen, dem Schutz 10 
vor Reibbeanspmchungen oder anderen Schadensmoglich- 
keiten fur das innen liegende Kabel eingesetzt. 
[0002] Aus der DE 44 42 507 ist bereits ein Klebeband 
auf Basis eines Kunit- bzw. Multiknitvlieses bekannt, also 
auf Basis eines Vliesstoffes aus vertikalen Faserpolfalten 15 
mit ein- oder beidseitiger Fasermaschenoberflache. Dabei 
ist das Ausgangsmaterial ein langsorientiertes Faservlies, 
das aus jeweils 100% Poly aery lnitril-, Viskose-, Polyamid-, 
Polyester- oder Baumwollfasern besteht und das Kunit bzw. 
Multiknit ein Flachengewicht zwischen 60 und 150 g/m 2 20 
aufweist. Ungeachtet der Tatsache, dass ein Kunit mit 
60 g/m 2 Flachenmasse technisch nicht herstellbar ist, erge- 
ben sich aus dem in dieser An meidung beanspruchten Faser- 
material, der Vliesstoffdichte und dem VliesstofTgewicht 
keine druckelastischen Eigenschaften mit hoher Schutz- und 25 
Dammwirkung. Hinzu kommt ein unzureichendes Festig- 
keitsverhalten in Querrichtung der Maschenvliesstoffe Ku- 
nit und Multiknit. 

[0003] In DE 199 23 399 wird ein Klebeband auf Basis ei- 
nes mit Schmeizfasern thermisch gebundenen Vliesstoffes 30 
beschrieben. Eine Ausfuhrungsart des Vliesstoffes ist ein 
Kunitvlies, das dadurch gekennzeichnet ist, dass es aus der 
Verarbeitung eines langsorientierten Faserflores zu einem 
Flachengebilde hervorgeht, das auf einer Seite Maschen und 
auf der anderen Seite Polfaserfalten aufweist, aber weder 35 
Faden noch vorgefertigte Flachengebilde besitzt. Durch 
dem Faserflor zugemischte Schmeizfasern erfolgt bei zu- 
satzlicher Verfestigung durch Thermofusion aufgrund der 
Faserverklebungen nur eine leichte Erhohung der Querfe- 
stigkeit. Gleiches gilt auch fur die in DE 199 37 466 bean- 40 
spruchten, mit Bindemittel verfestigten Kunit- bzw. Multi- 
knit- Vliesstoff e. 

[0004] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
ein druckelastisches Klebeband aus Viiesstoffen zu schaf- 
fen, das fur die Verarbeitung und den Gebrauch ein funktio- 45 
nell ausreichendes Kraftaufnahme- und Verforrnungsverhal- 
ten in Langs- und Querrichtung besitzt, hohe Druckkrafte 
zum Schutz von Kabeln o. a. von Klebeband ummantelten 
nichttextilen Materialien aufnehmen kann, gute Damp- 
fungswirkung aufweist und kostengiinstig herstellbar ist. 50 
[0005] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die im 
Anspruch 1 aufgezeigten Merkmale gelost. Vorteilhafte 
AusfUhrungen sind in den Unteranspriichen enthalten. 
[0006] Mit der crfindungsgemaBen Losung ist es moglich, 
maximale Eigenschaften fur bandformige Klebebander hin- 55 
sichtlich Festigkeitsverhalten, Dammung und Druckelastizi- 
tat durch eine optimale Kombination verschiedener Kon- 
struktions- und Verarbeitungsmerkmale zu gewahrleisten, 
die sich im wesentlichen wie folgt definieren: 
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- Erhohung des Festigkeitsverhalten in Querrichtung 
durch Einbindung von Fasem in mehreren Maschen 
benachbarter Fasermaschenreihen bei der mechani- 
schen Verfestigung eines aus einem Krempelflor gebil- 
deten querorientierten Faservlieses, durch hohen Anteil 65 
vertikal und diagonal angeordneter Faserteile im 
Maschenvliesstoff und die Zumischung von Bindefa- 
sern im Faserflor mit spaterer Triermofusion, 
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- crhohte Druckelastiziiat durch eine hohe Flachen- 
masse des Maschen vliesstoffes und die zusatzliche Ab- 
stiitzung der vertikal im Maschenvliesstoff angeordne- 
ten Faserteile durch Bindefaserzumischung mit spate- 
rer Thermofusion, 

- gute Dammwirkung durch hohe Flachenmasse des 
Maschenvliesstoffes mit groBem Porenvolumen, 

- keine Faltenbildung beim Ummanteln von Kabel, da 
beim Maschenvliesstoff mit zwei Faserrnaschenober- 
flachen die der Klebeschicht abgewandten Maschen- 
oberflache weniger Maschenreihen und/oder langere 
Fasermaschen aufweist, 

- kein FaserausriB beim Abwickeln des Klebebandes, 
da auf der Fasermaschenoberflache wenig freie Faser- 
teile zum Herausziehen vorhanden sind, 

- die EinreiBbarkeit des Klebebandes in Querrichtung 
durch die Einbindung der in der Fasermaschenoberfla- 
che angeordneten Fasern in mehreren Maschen be- 
nachbarter Maschenreihen vermindert wird. 

[0007] Das erfindungsgemaBe druckelasdsche textile Kle- 
beband wird nachfolgend in Ausfuhrungsbeispielen be- 
schrieben. Die dazugehdrigen Zeichnungen zeigen in Fig. 1 
den schematischen Querschnitt eines Klebebandes aus ei- 
nem Kunit- Vliesstoff, 

[0008] Fig. 2 den schematischen Querschnitt eines Klebe- 
bandes aus einem Multiknit- Vliesstoff, 
[0009] Fig, 3 ein Klebeband nach Fig, 1 mit thermischer 
Zusatzverfestigung im Maschenbereich. Aus einem Krem- 
pelflor aus 100% Polyesterfasern 4 der Feinheit 0,3 tex wird 
ein quergelegtes Vlies gebildet und dieses auf einer Nah- 
wirkmaschine Malimo, iyp Kunit, zum Vliesstoff 1 mit ei- 
ner Flachenmasse von 450 g/m 2 verarbeitet. Dabei wird ver- 
fahrensgemSB eine volurninose Polfaltenstruktur 3, die auf 
einer Seite mit Fasermaschen 2 gemaB Fig. 1 abgedeckt ist. 
Die Fasermaschen 2 sind aus einer Vielzahl von Einzelfa- 
sern bzw. Faserteilen gebildet, die auf Grund der Querorien- 
tierung der Fasern im vorgelegten Vlies vor allem in jeweils 
benachbarte Maschenstabchen einer Maschenreihe veran- 
kert sind. Die Zahl der Maschenreihen und Maschenstab- 
chen, in denen die einzelnen Fasern bzw. Faserteile einge- 
bunden sind, ist variabel und wird in Abhangigkeit von de- 
ren Faserlange bzw. Faserorientierung im vorgelegten Fa- 
servlies bestimmt. Die gezielte querorientierte Vorlage der 
Fasem bewirkt eine verbesserte Querverbindung der Faser- 
maschen 2. Damit fuhrt diese erfindungsgemaBe Einbin- 
dung der Fasern zu einer verstarkt querorientierten Faserein- 
bindung im Bereich der Fasermaschen 2, mit der eine we- 
sentlich festere Verbundstruktur des Vliesstoffes 1 erzeugt 
wird. 

[0010] Im Gegensatz zu den Fasermaschen 2 sind in der 
volurninose Polfaltenstruktur 3, die durch die faltenartige 
Anordnung des vorgelegten Faservlieses charakterisiert ist, 
die Fasern in einer verstarkt raumlich diagonalen Anord- 
nung orientiert. Damit wird gewahrleistet, daB der Vliesstoff 
1 in bestirnmten Querschnittsbereichen unterschiedliche Fa- 
serlagen besitzt, die eine wesentlich bessere Isoux)pie bei 
gleichzei tiger Voluminositat im VUesstoff 1 erzeugen, die 
fur die Verarbeitung und den Einsatz als Klebeband von ent- 
scheidender Bedeutung sind. 

[0011] Der so hergestellte Vliesstoff 1 weist eine Dicke 
von 3,9 mm, eine Stauchharte von 8,2 kp und eine bleibende 
Verformung von 15% auf. Der Anteil der in den Faserpolfal- 
ten 3 angordneten Fasern, bezogen auf den Gesamtfaseran- 
teil, betragt 74%. AnschlieBend erhalt der Vliesstoff 1 auf 
der Oberflache der Fasermaschen 2 den Auftrag des Klebers 
5. 

[0012] In einem zweiten Ausftmrungsbeispiel entsteht ein 
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druckelastisches textiles Klebeband mit einem Aufbau ge- 
maB der Fig. 2. Aus einem Krempelflor mit einer Faserzu- 
sammensetzung von 80% Polyester-ReiBfasern 4 der mittle- 
ren Feinheit 0,4 tex und 20% Polyester-Bindefasern 6 der 
Feinheit 0,53 tex wird auf einem Quertafler ein Vlies mit 5 
vorwiegender Querorientierung der Fasem gebildet und die- 
ses Vlies auf einer Nahwirkmaschine Malimo, Typ Kunit, 
ein VliesstofFl mit den vertikal orientierten Faserpolfalten 3 
und den Fasermaschen 2 analog Fig. 1 hergestellt. Die Fla- 
chenmasse des Vliesstoffes 1 betragt 630 g/m 2 . 10 
[0013] AnschlieBend werden in einem zweiten Arbeits- 
schritt auf der Nahwirkmaschine, Typ Multiknit, aus einem 
Teil der Faserpolfalten 3 die Fasermaschen 7 gebildet, wo- 
bei durch Variation der Maschinenparameter Feinheit und 
Stichlange auf der Oberflache weniger und l&ngere Faser- 15 
maschen 7 vorhanden sind als auf der Oberflache der Faser- 
maschen 2. Analog den Fasermaschen 2 bewirkt die Ausbil- 
dung der Fasermaschen 7 auf der freien Oberflache der Pol- 
faltenstruktur 3 ebenfalls eine Umorientierung der einzelnen 
Fasern bzw. Faserteile in eine verstarkt querorientierte Lage 20 
in diesem Querschnittsbereich des Vliesstoffes 1, so daB da- 
mit die Eigenschaften des Klebebandes in Langs- und Quer- 
richtung zusatzlich verbessert werden konnen (Fig. 2). 
[0014] Zur weiteren Erhohung der Festigkeit und Drucke- 
lastizitat des Vliesstoffes 1 wird auf einer Flachbettkaschier- 25 
anlage oder einem Filzkalander bei einer Ternperatur von 
170 C° der Bindefasereffekt durch Thermofusion im Vlies- 
stoff 1 ausgelost. Dabei Verkleben die Fasern 4 und die Bin- 
defasem 6 an ihren Beriihrungspunkten. Durch den Flachen- 
druck der B ander der Flachbettkaschieranlage bzw. des Filz- 30 
kalanders erfolgt zusatzlich eine Oberflachenglattung und 
DickenvergleichmaBigung. 

[0015] Der so hergestellte VliesstofT 1 weist eine Dicke 
von 4,3 mm, eine Stauchharte von 5,9 kp sowie eine blei- 
bende Verformung von 21% auf. Der Anteil der in den Fa- 35 
serpolfalten 3 angordneten Fasern, bezogen auf den Gesamt- 
faseranteil, betragt 54%, AnschlieBend erhalt der Vliesstoff 
1 auf der Oberflache der Fasermaschen 2 den Auftrag des 
Klebers 5. 

[0016] Die Herstellung des in Fig. 3 dargestellten Klebe- 40 
bandes erfolgt durch die Bildung eines Faserflors aus 100% 
Polyesterfasem 4 auf einem Florbildner, z. B. einer Krern- 
pel, der anschlieBend auf einem Quertafler zum Vlies geta- 
felt wird. Dabei wird am Florabnehmer der Krempel auf ei- 
nem Rand des Faserflores kontinuierlich ein 10 cm breites 45 
Klebevlies-band mit einem Gewicht von 40 g/m 2 aufgelegt, 
das beim Quertafeln des Flores mit einem Vlies abzug von 
8 cm je Florlegung mit dem dazugehorigen Faserfloranteil 
eine Vliesoberflache bildet. Dieses Vlies mit einem hohen 
Klebevliesanteil auf der Faservliesoberflache wird dann ei- 50 
ner Kunit-Nahwirkmaschine zum Ausbiiden der Faserma- 
schen 2 und der Polfaltenstruktur 3 zugefuhrt, wobei die fa- 
serformigen Bindeelemente 9 aus dem Klebevlies vorrangig 
in den Fasermaschen 2 angeordnet sind. Bei einem nachfol- 
genden thermischen ProzeB fiihren die faserf&rmigen Bin- 55 
deelemente 9 zu festen Verklebungen mit den Fasern 4, so 
daB eine effektive Zusatzverfestigung im Querschnitt des 
Vliesstoffes 1 erzielt wird. ErfindungsgemaB kann beim 
Einlauf eines querorientierten Faservlieses auch eine ent- 
sprechende Bindeflache als Klebevlies, Bindefaser- oder 60 
Bindefllamentvlies der Arbeitsstelle der Kunit-Nahwirkma- 
schine zugefuhrt werden, mit der die Anordnung von faser- 
formigen Bindeelemente 9 im Bereich der Fasermaschen 2 
erfolgt. 

65 

Patentanspruche 



VliesstofT (1) mit vcrtikalen Faserpolfalten (3), die cin- 
oder beidseitig mit Fasermaschen (2, 7) verbunden 
sind, wobei die die Fasermaschen (2) bildenden Fasern 
in mehreren Maschen benachbarter Maschenreihen 
eingebunden und eine verstarkt querorientierte Faser- 
lage zwischen mehreren Maschenreihen und Maschen- 
stabchen aufweisen, daB mindestens 60% der im Vlies- 
stoff (1) enthaltenen Faserlange raumlich diagonal in 
den Faserpolfalten (3) angeordnet sind und der Vlies- 
stofT (1) eine Flachenmasse von mindestens 200 g/m 2 
aufweist. 

2. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB 10 bis 30% thermoplasusche Bindefasern (4) 
im VliesstofT (1) enthalten sind, die vorzugsweise in 
den Fasermaschen (2; 7) angeordnet sind. 

3. Klebeband nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens eine Seite des Vliesstof- 
fes (1) mit einem Kleber (5) beschichtet ist. 

4. Klebeband nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fasermaschen (7) mindestens die 
l,5fache Maschenlange und hochstens die 0,8fache 
Maschenreihendichte gegenuber den Fasermaschen (2) 
aufweisen. 

5. Verfahren zur Herstellung eines druckelastischen 
Klebebandes aus einem VliesstofT (1) nach den An- 
spriichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der 
VliesstofT (1) aus einem quer getafelten Krempelflor 
durch mechanische Verfestigung gebildet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB bei der Faserflorbildung in den Randbereichen 
Bindefasern (4) oder faserformige Bindeelemente an- 
geordnet werden, die beim Querlegen des Faserflores 
zum Vlies auf einer oder beiden Vliesoberflachen eine 
ganzflachige Bindeflache bilden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bindefasereffekt der Bindefasern 6 
beim Auftrages des Klebers (5) auf einer Seite des 
Vliesstoffes (1) erfolgt. 
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1. Druckelastisches textiles Klebeband aus einem 
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